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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Ummanteln von Rotationskorpern, wie 
Rohren oder Behaltern, mit einer oder mehreren 
Schichten aus Plastikwerkstoff mittels eines aus einem 
Extruder mit Breitschlitzdiise austretenden Bandes. 5 

Es ist bekannt, kontinuierlich hergestelltes, endloses 
Bandmaterial verschiedener Profile, wie Drahte, Litzen, 
Kabel, Seile u.a., mit Hilfe eines Ummantelungswerk- 
zeuges im Spritzverfahren zu umhiillen, wobei das Band 
durch eine StrangpreBvorrichtung gezogen und mit io 
flieBfahigem Plastikwerkstoff mittels eines Spritzkopfes 
beschichtet wird. 

Solche Vorrichtungen sind aber nicht brauchbar, 
wenn es sich um das Ummanteln von Rotationskorpern 
groBen Durchmessers handelt, wie Unter- oder Ober- is 
flurrohrleitungen, die auBen gegen Korrosion geschiitzt 
werden sollen. 

Es ist bekannt, das Ummanteln solcher Rohre oder 
Behalter mit selbstklebenden diinnen Plastikfolien oder 
einem anderen korrosionsschiitzenden Werkstoff vorzu- 20 
nehmen, wobei die Ummantelung der Rotationskorper 
beispielsweise in Form eines Bandes oder Wickels auf- 
gebracht und gegen die AuBenwand des betreffenden 
Korpers gedriickt wird, beispielsweise mit Hilfe von 
Andriickvorrichtungen oder mit von Hand bedienten 2 s 
Werkzeugen. 

Dieses Verfahren hat den Nachteil, daB beispiels- 
weise beim Transport eines Rohres die Ummantelung 
beschadigt und, da sie nicht fest auf der Oberflache 
des Rohres haftet, zerrissen und abgerissen werden 30 
kann. Damit kann die korrosionsschiitzende Ummante- 
lung ihre vordringlichste Aufgabe nicht mehr erfiillen. 

Zweck der Erfindung ist die Beseitigung der Zer- 
storungs- und Ablosegefahr korrosionsschiitzender Um- 
mantelungen aus Plastik-Werkstoffen an Rotations- 35 
korpern, wie Rohren oder Behaltern. 

Es bestand somit die Aufgabe, ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zu entwickeln, das es gestattet, Ro- 
tationskorper, zum Beispiel Rohre und Behalter, mit 
einer Ummantelung zu versehen, an deren Qualitat 40 
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hinsichtlich Lebensdauer und Korrosionsschutz, me- 
chanische Festigkeit und gutes Haftvermogen hohe An- 
forderungen gestellt werden konnen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB der Rotationskorper auf einer Vorrichtung an der 
Breitschlitzdiise eines Extruders unter Drehung um 
seine Langsachse vorbeigefiihrt und ein aus der Breit- 
schlitzdiise des Extruders ausgetretenes Band aus 
Plastikwerkstoff auf den Rotationskorper aufgewickelt 
wird. 

Es hat sich dabei als vorteilhaft erwiesen, daB als 
Plastikwerkstoff ein thermoplastischer Werkstoff, vor- 
zugsweise Hochdruckpolyathylen, verwendet wird. Es ist 
allerdings auch moglich, dazu Duroplaste zu verwenden. 
Die Vorrichtung zur Ausfiihrung des Verfahrens bc- 
steht aus zwei Tragschlitten, deren Abstand vonein- 
ander durch einen Abstandhalter fixiert ist, an den 
Tragschlitten befestigten Radern, von denen mindestens 
eines durch ein Antriebsaggregat angetrieben wird, und 
mit Tragerplatten und Lagerbocken gehalterten Lager- 
rolien zur Aufnahme des Rotationskorpers, von denen 
mindestens eine von einem Antriebsaggregat angetrieben 
wird. 

Es ist weiterhin von Vorteil, wenn die Lagerrollen 
auswechselbar sind und der Abstand ihrer Achsen ver- 
anderlich ist. Dadurch ist es moglich, Rotationskorper 
verschiedener Durchmesser zu ummanteln. 

Dem Durchmesser und dem Verwendungszweck des 
Rotationskorpers entsprechend wird eine zweckmaBige 
Bandbreite und Banddicke gewahlt. Es werden daher 
Zweischlitzdusen verwendet, deren Breite vorzugsweise 
200 bis 1000 mm betragt. Die Dicke des auszutragenden 
Bandes liiBt sich durch eine bewegliche Lippe der 
Breitschlitzdiise einstellen. Es ist zweckmaBig, die zwei 
Tragschlitten mit solchen Radern zu versehen, die eine 
Fortbewegung auf Schienen ermoglichen, da Schienen 
im allgemeinen eine gute Parallelfiihrung erlauben. Wo 
ein Gleis nicht vorhanden ist, muB fur eine glatte und 
ebene Unterlage gesorgt werden, auf der dann bei- 
spielsweise gummibereifte Rader zum Einsatz kommen. 
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sow£z U r A nS be T 0 Fortl ? ew egung der Vorrichtung 
sowie zur Drehung des Rotationskorpers erfolgen zweck- 

Sh der 2 Fort Drehbewe ?™S -d die GeschS^ 
«Iu ■ ? , F ? rt bewegung miissen auf die Austrittsee s 
schwindigkeit des Plastik-Werkstoffes abgesttSt "eS 

geiagert die so ausgebildet sind, da6 der Rotations- 
JSE* ?I ? ^ Dicht versc ^eben kann. Dk Lager- 
rollen sind mittels Lagerbocken und geeigneten Efo » 
nchtungen, die das Verandern des gegenseS Achs 
abs andes von je zwei Lagerrollen fatten Teispiels 
we se Tragerplatten, mit den Tragschlitten verbur?den 
Bei sehr langen Rotationskorpern sind eine S 
mehrere weitere Unterstiitzungen ratsam InS>e deJ » 
Schrumpfung des plastischen, zweckmaBigerS the? 
moplastischen Werkstoffes nach dem Erkal™n enteteht 
em dichter und auf dem Material des RoationskSrs 
auBerordentlich fest haftender Oberzug. Das VerfXen 
Skchen ZU a m be Umm H nt ^ ^ Ro ^ions"drp?/f 20 

v~ A " Hand d{ * Zeichnungen wird eine vorteilhafte 
Vornchtung zur Durchfuhrung des Verfahrens Serf 
. Fig. 1 zeigt m der Draufsicht die gesamte Vor « 
nchtung und die Anordnung der BreitschUtzdUse des 
Extruders rechtwinklig zum Rotationskorper 

fig. 2 zeigt die Vorderansicht der Vorrichtun<r und 
emen Schnitt durch die Breitschlitzdiise. omcntun S und 

Aus Fig. 1 ist zu ersehen, daB ein Rotationsltnmer ™ 
hier em Metallrohr 1, auf Lagerrollen 2 4 °E 

S& Uen , SiDd durch L ^b6ck' e 6, 7, 8 und 
9 mit den Tragerplatten 10 und 11 verbunden Auf der 

lo£ P ^!Z h T ' mdet J Ch diB A ^ieb S dnheit "I del 
der v^l d m T £e.S schll "en 13 die Antriebseinheit 14 35 
der Vornchtung. Die Tragerplatte 10 liegt auf dem 
Tragschlitten 15 mit den Radern 16, 17, T 8 und lT 
RMeSV^ 1 ot^ Tnwchlhtei 13 mk den 
nnrfT? 1 ' 2 ? Und 23 - Dle beiden Tragschlitten 13 

sianasnalter 24 fixieren, so daB Rotationskoroer ver 

wtd.nT" Lang r? 3uf die TragvorrichtuX %brach t 
werden konnen. Die Endstellung wird durch BoIzen ^V 

F5 d dffA er Sf itSStifte 26 d ^chgefuhrt %Shf Rg 2) 
Du^ete^SH^ Rot f onsk ^P^n ver S chied g ener <s 
,, messer smd die Lagerbocke 7 und 9 der I i« Pr 

rollenSundSinRichtungbverstellbar * 
dem Dusenspalt wird das plastizierte B°and 32 £Z 

SS^^a^SSSf der Vorrichtung unter 55 

schriSn^h™ "'"t ^ ? and eines Beis Pi<* be- 
scnneben. Nach einer Vorbehandlung der AuBenwanH 

des zu ummantelnden Metallrohres 1 St Hiffe Tnes 



rolSn ? 3"? TJ da f Meta,Ir °nr 1 auf die Lager- 
rouen 2, 3, 4 und 5 gelegt. Zu Beginn des Ummante- 

1 ein?n AnstanH angeordnet und hat zum Metallrohr 
Durch die A^h ^, *T - emem R°hrdurchmesser. 
S dle Antoebsrolle 2 wird das Metallrohr 1 in 

Me Sh/T 5 ^- - Mit T eine ™ Gasbrenner wird da^ 
150°C vnrJ - f eine T e "»Peratur von et wa 125 bis 
150 C vorgewarmt. Das thermoplastische Band w 

™%0 fa" ?^C hI n t2dUSe 2 / ^ SSTeSSaS 
Ijrvl j . 00 C her ausgedriickt und auf das mit 
einer von der Austrittgeschwindigkeit abhanZen D«h 
J « Metallrohr 1 gebracht. Nach Smer voltn 
Umdrehung wird die Antriebseinheit 14 eS^LJaS 

£,!f lf0 1 , Ige , deS . Vorschubs der Vorrichtung wfrd das 
Metallrohr 1 nut geringer Uberlappung, d?ren Brehe 
sich nach dem Durchmesser des Metallrohres 1 iicZ 

TnTrFvt^ 11 d£r , vo ^^n Ummttelung war- 
den der Extruder und die Antriebseinheiten \o und id 
abgeschaltet und das Metallrohr voider Vorrichlnl 

mK S an 8 d e a f eter Hel f ZeUge ^^TaZ^I 
lafit man das ummantelte Metallrohr erkalten 

iedoch'nYn^ 112 ^^ 11 l eliebi § oft wiederholt werden 
jedocn ohne vorhenge Erwarmun^ so daft Hie it™ 
mantelung schlieBlich aus mehreren SchichtttesS: 

r v ^ u PATE NTANSPROCHE 

urn seine Langsachse vorbeigefuhrt und ein aus Zr 

pSwSsSff aS ? tia £™ .- S tretenderBa a nd at 
wird ° aUf dCn Rot ationsk6rpe r aufgewickelt 

PatenianruTuch 111 ? 8 Zu f Ausfi ! hrun g d es Verfahrens nach 
tnM-Z ^ h T ' S eke "nzeichnet durch zwei Tra " 

So&?^ Ab ? tand ™»™™**r durch emen At 

1 v ^ UNTERANSPROCHE 

kennzei^TaB^als Sffii^ dadUr , Ch S " 
plastischer Werkstof^ ^ vorzuasweS HnL ^ ^ er T°" 
len.verwendetwird. ° rZU » sweise Hochdruckpolyathy- 

kennzeSnifS H- Ch T PatentanS P ruch IL d a d urch ge- 
un^der Abft^ auswechselbar sind 

ujiu uer Aostand lhrer Achsen veranderlich ist. 

VEB Leuna-Werke «Walter Ulbricht» 
Vertreter: Fritz Isler, Zurich 
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